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SIEMENS AG 1 9 June 1 974 [29 June 1 973] 
27290/74 Heading B3A A method of making a 
dynamo-electric machine comprises assembling 
a rotor 3, a wound stator core 1 , and a housing 
together with a sealing sleeve 8 so as to define a 
casting mould, introducing a settable sealing 
composi- tion, e.g. a casting resin 2, into the 
mould to seal the winding in position and 
removing the sleeve 8 through at least one 
opening 51 pro- vided in the housing after the 
composition has set thereby defining a 
predetermined air gap between the stator core 1 
and rotor 3. The sleeve 8 is inserted into the 
wound stator core 1 and end shields 5, 6 are " 
secured to the core by rivets 20. The sleeve also 
serves to centre the rotor in the stator. A sieve- 
like foil 7 is placed in the shields 5, 6, prior to 
assembly on the stator core, the foil serving to 
shape the winding end turns and keep them a 
minimum distance away from the shields, which 
are conductive, for insulating purposes and to 
provide the heat dissipation required. Instead of 
foil, a fleece-like insert or plastics clips may be 
used or alter- natively an insulating layer may be 
sintered on to the inner surface of the end 
shields. The sleeve may be helically wound and 
be removed by being pulled through an aperture 
in an end shield. The sleeve 8 may be formed of 
trape- zoidal segments 81 -88 which are disposed 
to provide lug-like projections 81 1-871 . The 
projections are aligned with slots in the end 
shields 5, 6 and projects through them to allow 
for removal when the casting resin 2 has set. The 
sleeve may be removed by melting out. The end 
shields may have provision for ac- commodating 
radially disposed cooling tubes (13), Fig. 3 (not 




O 
(■ " 




84 



http://v3.espacenet.com/textdoc ?DB=EPODOC&IDX=DE2333241&F=0 



4/5/2005 



esp@cenet document view 



Page 2 of 2 



shown), or electric components (14), Fig. 4 (not 
shown). The end shields 5, 6 may also be 
provided with apertures (16), (17), Fig. 5 (not 
shown), into which the casting flows and on 
curing anchors the end shields against axial and 
rotary movement. 
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1. Verfahren zur Herstellung cines betriebsmaBig 
spaltrohrlosen Elektromoiors mit innerhalb eines 5 
Motorgehauses vergossener Standerwicklung. bei 
dem vor dem VergieBen montierte. die beiden 
Wickelkopfe der Standerwicklung umgreifende 
Gehauseteile als GieBformieile mitbenutzi werden 
und die Standerbohrung durch ein vor dem io 
VergieBen eingebrachtes Dichtungsrohr abgedichtet 
wird. das nach dem Ausharten einer. in die unter 
Verwendung von Standerblechpaket, Gehauseteilen 
und Dichlungstohr gebildeten, geschlossenen GieB- 
form eingefOllten VerguBmasse durch Offnungen in 15 
den Gehauseteilen aus der Sianderbohrung wieder 
entfernt wird. dadurch gekennzeichnet. 
daB der Motor vor dem VergieBen einschlieBlich 
Laufer (3). Lager (10) und mitt els isolierender 
Abstandshalier (Folie 7) in definiertem Abstand zur 20 
Standerwicklung (4) gehahener Gehauseteile mil 
Lagerschilden bzw. Lagerschilde (5, 6) fertig 
montiert wird und daB das die Dicke des Luftspalies 

im Bereich zwischen Standerblechpaket (t) und 
Laufer (3) aufweisende Dichtungsrohr (8) in seiner 25 
Form zerlegbar ist und nach Ausharten der 
VerguBmasse durch zumindesl eine schlitzartige 
Offnung (51) in den Lagerschilden (5, 6) nach auBen 
entfernt wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 3° 
zeichnet. daB die Wickelkopfe (41. 42) ohne 
besoridere Vcrfesiigungsmitiel. insbesondere ohne 
Bandagen. hergestellt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2. 
dadurch gekennzeichnet. daB als isolierender Ab- 35 
standshalter eine perforiertc. siebartige Folie (7) 
zumindesl zwischen den topfformigen Lagerschild 
und den Wickelkopf (41,42) cingelcgt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet. daB als isolierender Ab- 40 
standshalter eine vliesartige Linlage in dem topffor- 
migen Lagerschild oder eine vliesartige Oberdek- 
kung der Wickelkopfe (41. 42) vorgesehen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspniche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet. daB auf die Innenseite des 45 
topfformigen Lagerschilds eine Isolierschicht als 
isolierender Abstandshalter aufgesintert wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB als isolierende Ab- 
standshalier Kunststoffspangcn uber die Wicklungs- 50 
strange des Wickelkopfes gestulpt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Dichtungsrohr (8) 
zumindest an den als GieBform benutzten Teilen mit 
einem Formtrennmittel (z. B. Silikonol) versehen 55 
wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet. daB jeweils eines der 
beiden Lagerschilde (5. 6) mit Vertiefungen bzw. 
nach auBen abdichtbaren Durchbrtichen (16. 17) 60 
versehen isi. in die beim VergieBen der Standcrwiek- 
lung GieBharz (2) eindringt und nach dem Ausharten 
das Lagerschild (6) im Sinne einer axialcn und 
tangent ialen Fesllegung veranken ( \ 1 g . 3). 

9. Dichtungsrohr zur Durehfuhnin^ des Vcrfah- 6s 
rens nach einem der Ansprtiche 1 his 8. dadurch . 
gekennzeichnet. daB das Dichtungsrohr (8) aus einer 

»n eincn Schraubcnwcndel zcrlegh.nen Miilsc bc- 



sieht. die durch eine Offnung in einem der 
Lagerschilde als abgewickeJter Streifen herauszieh- 
bar ist 

10. Dichtungsrohr zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das D.chtungsrohr (8) in im 
wesentiichen axial gerichtete Einzeisegmente (81, 
82 ... ) zerlegbar ist und die beiden Lagerschilde (5, 
6) mit zueinander in Umfangsrichtung gesehen 
versetzt angeordneten Offnungen (51. 61 . . . ) verse- 
hen sind. derart daB jeder Offnung (51 bzw. 61) des 
einen oder anderen Lagerschildes (5 bzw. 6) ein 
Einzelsegment zugeordnet und durch die Offnungen 
(51 bzw. 61) nach auBen herausziehbar ist( Fig. 2). 

11. Dichtungsrohr nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet daB die Einzeisegmente (81, 82 ... ) 
trapezformig sind und in Umfangsrichtung wechsel- 
weise mit der kurzeren Grundseite dichtend an der 
Innenseite des einen Lagerschildes (5 bzw. 6) 
anliegen und mit ihrer langeren Grundseite einer 
korrespondierenden Offnung (61 bzw. 51) des 
anderen Lagerschildes (6 bzw. 5) zugeordnet sind. 

12. Dichtungsrohr nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Dichtungsrohr (8) 
endseitig axial mit lappenartigen Vorsprungen (£« 1. 
821 ...) versehen ist, die durch die Offnungen (51, 
61 ... ) der Lagerschilde (5, 6) nach auBen herausra- 
gen(Fig.2). 

13. Dichtungsrohr nach einem der Anspruche 10 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Dichtungs- 
rohr (8) aus Einzelsegmenten zusamniengesetzt ist. 

14. Dichtungsrohr nach einem der Anspruche 9 bis 
12. dadurch gekennzeichnet, daB das Dichtungsrohr 
(8) aus einer einstuckigen Hulse besteht. die mit 
Schwachstellen entsprechend der vorgesehenen 
Zerlegung in Einzeisegmente (81. 82 ... ) versehen ist 

r-ig-o- 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung eines betriebsmaBig spaltrohrlosen Elek- 
tromoiors mit innerhalb eines Motorgehauses vergosse- 
ner St&nderwicklung, bei dem vor dem VergieBen 
montierte, die beiden Wickelkopfe der Standerwicklung 
umgreifende Gehauseteile als GieBformteile mitbenutzt 
werden und die Standerbohrung durch ein vor dem 
VergieBen eingebrachtes Dichtungsrohr abgedichtet 
wird, das nach dem Ausharten einer, in die unter 
Verwendung von Standerblechpaket, Gehauseteilen 
und Dichtungsrohr gebildeten, geschlossenen GieBform 
eingefullten VerguBmasse durch Offnungen in den 
Gehauseteilen aus der Standerbohrung wieder entfernt 
wird. 

Bei einem bekannten derartigen Verfahren (US-PS 
32 56 590) wird vor dem VergieBen das Standerblechpa- 
ket mit der in ihrer endgultigen Lage gehaltenen 
Standerwicklung in ein Motorgehause gepreBt und axial 
gegen die uber die Wickelkdpfe hinausragenden 
Gehauseenden kragenartige AbschluBteile feslge- 
klemmt. die eine der Lauferbohrung entsprechende 
Mitteloffnung aufweisen, durch die ein Dorn gesteckt 
wird, der den Motorinnenraum im Bereich der 
Wickelkopfe nach innen abdichtet; der Dorn ist innen 
hohl und weist eine Wandstarke auf. die groBer als das 
vorgesehene LuftspaltmaB ist Nach dem Erharten der 
durch Offnungen des Gehauses einzufullenden VerguB- 
masse wird der Dorn herausgezogen und der Laufer mit 
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den beiden stirnseitigen Lagern montien. Die Lager 
werden von Lagerschilden gehalten. die mil den 
ju-agenformigen AbschluBteilen verschraubt werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. einen 
Motor* der eingangs genannten An demgegenuber 
fertigungsiechnisch einfacher hersttllen zu konnen. Das 
ist erfindungsgemaB dadurch moglich, daB der Moior 
vor dem VergieBen einschlie&hch Laufer. Lager und 
milt els isolierender Absiandshalter in definieriem 
Absiand zur Standerwicklung gehaltoner G^hauseieile 
mit Lagerschilden bzw. Lagerschilde fertig momiert 
wird und daB das die Dicke des Lufispaltes im Bereich 
zwischen Standerblechpaket und Laufer aufweisende 
Dichiungsrohr in seiner Form zerlegbar ist und nach 
Ausharten der VerguBmasse durch zumindest eine 
schlitzartige Offnung in den Lagerschilden nach auBen 
entfernt wird. Dai erlaubt bei kompakiem Aufbau die 
Formgebungsmoglichkeit der Wickelkbpfe durch die 
topfformigen und geeignet isolienen Lagerschilde, 
wobei als GieBform der vollstanuig fertig monlierte 
Motor mil Dichtungsrohr dient und sich das Dichtungs- 
rohr im Bereich des Laufers auf diesem abstutzen kann. 

In vorieilhafter Weise werden die Wickelkopfe ohne 
besondere Verfestigungsmiuel. insbesondere ohne 
Bandagen. hergestellt. Urn einerseits den notwendigen 
Isolationsabstand der Wickelkopfe zu dem umgeben- 
den, gegebenenfalls aus clektriseh leiiendem Material 
hergesiellten Lagerschild zu gewahrleisten und an- 
dererseils eine gute Warmcabfuhr der in der Wicklung 
und dem Standerblechpaket entstehenden Warme 
durch die VerguBmasse nach auBen hin zu erreichen. 
wird vor dem VergieBen ats isolierender Abstandshalter 
eine perforierte. siebartige Folie zumindest zwischen 
den topfformigen Lagerschild. der zur Formung des 
nicht weiterhin befcstigten Wickelkopfs beitragt, und 
den Wickelkopf eingelegt; durch eine siebartige 
Perforierung wird insbesondere dabei auch vermieden. 
daB sich unerwunschtc Lufteinschliisse zwischen der 
Innenwandung des Lagerschildcs und der aufliegenden 
Folie bilden konnen. 

Eine noch groBere Sicherheit gegeniiber unerwunsch- 
ten Luftcinschlussen und eine noch innigere Ausfiillung 
des Zwischenraums zwischen Wickelkopf und Innen- 
wandung des zugehorigen Lagerschildes kann dadurch 
erreicht werden, daB als isolierender Abstandshalter 
eine vlicsartige Einlage in dem topfformigen Lager- 
schild oder eine vliesartige Uberdcckung der Wickel- 
kopfe vorgesehen wird. Die vliesartige Einlage ist dabei 
durch eine gewisse Saugeigenschaft gegeniiber der 
VerguBmasse charakterisiert. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
wird zur isolierenden Abstandshalterung vor dem 
VergieBen auf die lnnenseite des topfformigen Lager- 
schildteils eine Kunststoffschicht aufgesintert Werden 
dagegen in vorteilhafter Weise als isolierende Ab- 
standshalter Kunststoffspangen uber die Wicklungs- 
strange des Wickelkopfes gestulpu so kann einerseits 
auf eine besondere lsolierung gegeniiber dem umgeben- 
den Lagerschildteil verzichtet und andererseits schon 
vor dem VergieBen eine gewisse vcrfestigte Haherung 
der ohm- Bandagen hergestellten Wickelkbpfe erreicht 
werden. 

Urn einem Zusammenbacken des Dichtungsrohres 
mit der anlicgcndcn VerguBmasse vorzubeugen. wird 
das Dichtungsrohr vor dem Finfullcn der VerguBmasse 
zweckmaBigerweise zumindest an den aK GieBform 
benut/'im Tcil nut cinem Formtrcnnmittcl. z. B. einem 
Siliknnol. vcrsehen. 



Zur leichteren Entfernung des Dichtungsrohrs durch 
die im Lagerschild dazu \orgesehenen Offnungen nach 
dem Erharten der VerguBmasse besieht das Dichtungs- 
rohr nach einer besonderen Ausgestaltung der Frfin- 
5 dung aus einer in einen Schraubenwendel zerlegbaren 
Hulse, die nach dem Ausharten des GieBharzes durch 
die genannten Offnungen als abgewickelter Streifen 
herausziehbar ist. Eine weitere. in Hinsicht auf eine 
einfache Enifernbarkeit des Dichtungsrohrs besonders 
io einfache konstruktive Ausfuhrung besteht darin, daB das 
Dichtungsrohr in im wesentlichen axial gerichtete 
Einzelsegmente zerlegbar ist und die beiden Lagerschil- 
de mit zueinander in Umfangsrichtung gesehen versetzt 
angeordneten Offnungen versehen sind. derart. daB 
15 jeder Offnung des einen oder anderen Lagerschildes ein 
Einzelsegment zugeordnei und durch die Offnungen 
nach auBen herausziehbar ist. Dazu sind die Einzelseg- 
mente zweckmaBigerweise trapezfbrmig ausgebildet 
und liegen — in Umfangsrichtung gesehen — 
20 wechselweise jeweils mil der kurzeren Grundseite 
dichtend an der lnnenseite des einen Lagerschildes an 
und sind mil ihrer langeren Grundseite einer korrespon- 
dierenden Offnung des anderen Lagerschildes zugeord- 
net. 

25 ZweckmaBigerweise ist das Dichtungsrohr endseitig 
axial mit lappenartigen Vorsprungen versehen. die 
durch die Offnungen der Lagerschilde nach auBen 
herausragen: dadurch wird einerseits eine einfache 
Handhabe zur Entfernung des Dichtungsrohres erzielt 
30 und andererseits in vorteilhafter Weise eine Abdichtung 
der Offnungen beim VergieBvorgang moglich. indem 
die nach auBen axial herausragenden Enden der 
lappenformigen Vorsprunge derarl in die schlitzformige 
Offnung zur Anlage gebracht werden. daB der 
35 VerguBraum nach auBen abgedichtei ist. Ein Herauszie- 
hen des Dichtungsrohres durch die Offnungen im 
Lagerschild wird dadurch erleichtcrt, daB das Dich- 
tungs.ohr aus Einzelsegmenten zusammengeselzt ist, 
die in ihrer geschlossenen Form bei der Montage des 
40 Motors in die Standerbohrung eingesetzt wird. Urn 
einerseits diesen Montagevorgang weiterhin zu verem- 
fachen und andererseits trotzdem eine ieichte Zerleg- 
barkeit der Hulse im Sinne einer einfachen Entfernung 
durch die Offnungen des Lagerschildes zu erreichen. ist 
45 nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
vorgesehen, daB das Dichtungsrohr aus einer cinstucki- 
gen Hulse besteht, die mil Schwachstellen enisprechend 
der vorgesehenen Zerlegung in Einzelsegmente verse- 
hen ist. 

50 Die Erfindung wird im folgenden an Hand von 
Ausfuhrungsbeispielen in der Zeichnung naher *rlauteru 
Darin zeigt in schematischer Darstellung 

F i g . 1 im Schnittbild einen Motor mit vergossener 
Standerwicklung und noch nicht entfernten Dichtungs- 
55 rohr. 

Fig. 2 ein mit Schwachstellen zur Zerlegung in im 
wesentlichen axial gerichtete Einzelsegmente versehe- 
nes Dichtungsrohr. 

Fig. 3 einen Wicketkopfausschnitt gemaB Fig.l 
60 mit einem mit der VerguBmasse verankerten Lager- 
schild. 

Fig.l zeigt einen Elektromotor mit einem bewickel- 
ten Standerblechpaket t. Lagerschilden 5. 6, einer in 
einer VerguBmasse (GieBharz 2) eingebetteten Stander- 
65 wicklung 4 sowie einen liber Kugellager 10 zentnsch 
zum Slander in den beiden Lagerschilden 5.6 gelagerten 
Laufer 3 in seinem fertigen Montagezustand. Zut 
Hensicllung des derarl vergossenen Motors sind im 
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einzelnen folgende Verfahrensschritte vorgesehen: 

Zunachst wird das Standerbiechpakei 1 mit einer 
Standerwicklung 4 versehen, die im Bereich der 
Standernuten in einer Nutenisolation 9 lagerl und im 
Bereich der Wickelkopfe 41, 42 ohne besondere 
Verfesiigungsmittel, insbesondere ohne Bandagen, 
■hergesielll ist. 

AnschlieBend werden das Dichtungsrohr 8, dessen 
Wandslarke zumindest im Bereich des Lauferblechpa- 
ketes 1 und Laufers 3 entsprechend dem radialen MaB 
des Lufispaltcs gewahll ist, sowie der Laufer 3 in die 
Slandcrbohrung eingesetzt und die 4-seitig sowjc 
5-seitig aufgesci/tcn lagcrschilde 5, 6, die sich dabei auf 
den I Pilfer 3 absiiitzen, in eine zemrische Lage zur 
Slandcrbohrung ohne gesonderte Zeniricrrander zwi- 
schen Sianderblcchpaket und den Lagerschildcn gc 
brachi und an dem Standerbiechpakei 1 miltcls Nictc 20 
befestigi: der Zcntricrvorgang ist dabei mit einer 
Luftspalinadcln-Zcniricrung vergleichbar. wobci das 
Dichtungsrohr 8 ncben der Abdichtung die Aufgabe der 
zentriertcn Halterung des Laufers zur Slandcrbohrung 
tibcrnimmi. die ansonsten den Lurtspaltnadeln zufallt. 

Beim Aufsct/en der lagcrschilde 5. 6. in die zuvor 
cine siebanige f olic 7 als Abstandshahcr eingelegt 
worden ist. wird der jeweilige Wickelkopr 41. 42 
geformi. in seine endgullige Lage gebracht und durch 
die pcrforicrtc siebartige Folic 7 in isolationstcchnisch 
notwcndigcm Abstand zum umgebenden clcktrisch 
Icitcndcn Lagerschild 5. 6 gehahen. Andcrcrsciis wird 
durch die gcziclte topfformige Formgcbung der 
Lagcrschilde 5. 6 fur eincn guten Warmeubcrgang 
zwischen den Wiekelkopfcn 41 bzw. 42 und dem 
jewciligcn umgebenden Lagerschild 5 bzw. 6 gesorgt. 
dcrart. daB die Starke der VerguBmasse (Gieliharz 2) 
/wischen dicscn beiden Teilcn moglichsi an kcincr 
Stcllc das isolationstcchnisch notwendigc Matt ubcr- 
schrcitct und sich cine moglichst groBe und innigc. 
luftcinschluBfrcic Warmcableilungsflachc zwischen 
Standerbiechpakei 1, Standerwicklung 4 und l-ager- 
schild 5 bzw ftergibt. 

Has znr Abdichtung der Standerbohrung in den 
Luftspall cingcsct/ic Dichtungsrohr 8 ist gem a 13 F i g 2 
in Umfangsrichtung in im wesenilichen axial gcrichtctc 
Ftnzelscgmenic 81. 82... zerlcgbar. die bci der 
cinstuckigcn Mulsc gcmaB Fig. 2 durch Schwachstcl- 
Icn an den gewunschten Trcnnstellen vorgemcrkt smd. 
Die F.inzclsegmcntc 81. 82 . . . des zunachst cinstuckigcn 
Dichtungsrohres 8 haben die Form von Trapezcn.dic - 
in Umfangsrichtung gesehen - wechsclwcisc mil der 
kur/crcn Grundscitc dichtend an der Innenscitc des 
eincn Lagerschildes 5 odcr 6 und mit ihrcr langercn 
Grundscitc mit lappenartigen Vorspriingen 811. 821 
durch korrcspondicrendc schlitzfdrmige Offnungen 51 
bzw. 52 in den Lagerschildcn 5. 6 im radialen Absiand 
des Lufispaltcs nach auBen ragen; dabei smd die 
schlil/formigcn Offnungen 51 in dem cinen Lagerschild 
5 in Umfangsrichtung versetzt gegenuber den schlitz- 
formigen Offnungcn 61 in dem anderen Lagerschild 6 
angcordnct. Wic aus Fig.l ersichtlich. werden die 
schlitzformigcn Offnungen 51. 61 durch die nach auBen 
ragenden lappenartigen Vorspriingc abgedichtel, indem 
dicsc auBen ctwas hochgebogen bzw. hochgedruckt 
werden. und an der zum VerguBraum hin gcrichtctcn 
Obcrkanic der Offnung 51 anliegcn. Da die Offnunfcn 
51. 61 in Umfangsrichtung gegeneinander vcrsct/t 
angcordnct sind. isi im Schniubiiri gcmaB Fig i nui 
die Olfnunp 51 im hnken .4-scitigcn lagerschild 5 
suhtbar 



In die derart aus Standerbiechpakei 1, Lagerschilden 
5. 6 und Dorn 8 gebildete GieBform wird durch hier 
nicht naherdargesiellte Offnungen in den Lagerschilden 
5, 6 als VerguBmasse ein GieBharz 2 unter Vakuum 
5 eingcfullt, das eine porenfreie Einbeltung aller innerhalb 
der geometrischen Umgrenzungen der GieBform 
gegebenen Raume einschlieBlich aller Zwischenraume 
zwischen den Wicklungsdrahten und den sie tragenden 
Slander- und Isolationsteilen ergibt: dabei werden auch 
io nicht winklig zur Standerbohrung liegende Oberflachen 
der Pakelstirnflache ausgeglichen, indem die VerguB- 
masse dcrarlige ungleiche Spalien zwischen der 
jewciligen Paketsiirnflache und dem zentrisch zum 
Dorn gehalicnen gegeniiberliegendcn Lagerschild aus- 
l5 gleicht. Wahrend des EingieBens der VerguBmasse und 
deren Aushartung kann sich das in seiner Wandslarke 
entsprechend dem gewunschten LuftspaltmaB gewahlte 
Dichtungsrohr 8 im Bereich des Laufers 3 auf dessen 
auBerer Umfangsumflache in vorteilhaftcr Weise 
20 absiiit/cn: in jedem Fall ist nach der Enlfernung des 
Dichlungsrohrs 8 das gewunschte LuftspaltmaB gc- 
wahrleistet. 

Nach dem Ausharien der VerguBmasse 2 kann in 
einem Arbeiisvorgang das Dichiungsrohr 8 durch die 
25 schlitzformigcn Offnungcn 51.61 der Lagcrschilde 5. 6 
enifernt werden. indem manuell oder maschinell auf die 
lappenartigen Vorspriinge 811. 821 ... ein axiaier Zug 
ausgciibl wird: dicsc axialcn Zugkrafte ergeben 
entsprechende langentiale und axialc Zugkrafte auf die 
3 o Schwachslcllen des Dichiungsrohres 8. das dadurch in 
die vormarkicrlcn Einzelsegmcntc zerlegl wird. die sich 
wiedcrum mit ihrer Grundscitc beginnend. durch die 
schlitzformigcn Offnungcn 51. 61 nach auBen cnifcmcn 
lasscn. 

35 Obwohl durch die gczieltc topfformige. der Wickcl- 
kopfform angcpaBlc Ausbildung der l^gerschildc und 
deren Absiandssicherung miticls der isolicrenden 
Absiandshalter fur cine gute Warmeabfuhr der 
Wicklungswarmc nach auBen gesorgl wird. kann eine 
4 o wciterc Kuhlung. insbesondere des innercn Wickclkopf- 
raumes zwischen der Stirnsciic des Standcrblcchpake- 
tcs und den Wickiungsstrangen dadurch crrciehi 
werden. daB vor dem VcrgicBcn im Bereich des 
Wickelkopfes, insbesondere zwischen den einzelnen 
45 Wickiungsstrangen rohrenformige lAififuhrungstcilc 
eingelegt werden. deren Offnungcn korrcspondicren- 
dc Lufteinlriits- bzw. Luflaustnttsoffnungcn in dem 
einen Lagerschild cnthaltenden Gchauseteil zugeordnet 
sind. 

50 Bcim VcrgieBen der Wickclkopfwicklung konnen 
glciehzeitig weiterc mil der Wicklung zu verbindende 
elektrische Bauelemente wie Thermowachter oder 
Sicherungen miieingegossen werden: solche Bauteite 
sind in der VerguBmasse insbesondere dort vorzusehen. 
55 wo diese eine fur eine Mindcstisolationsstrecke 
notwendige Wandstarke iiberschreitet. Weiterhin kon- 
nen vor dem VergieBen durch Offnungen des einen 
Lagerschild enthalienden Gehauseteils Befestigungscle- 
menie durchgesteckt werden. die mil ihrem einen Ende 
60 in die VerguBmasse cingegossen werden und mit ihrcm 
anderen Ende zur Aufnahme weiterer auBerer Moior- 
anhau* und/oder -befesiigungsteilc. wie beispielswcisc 
Klemmbrettern. Sichcrungskasten odcr Befestigungs- 
mitieln fiir den Motor selbst dienen; die Befestigungs- 
b S elcmcnte sind dadurch auf einfachc Weise anbringbar 
und durch dss MitcingicBen in die VerguBmasse auch 
bci rclativ schwachem lagerschild bzw. Gchausc in der 
l^gc. grriBcrc Bclasiungcn durch wciterc Motoranbati- 
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teiie aufzunehmen. 

Wahrend gemaB Fig.l die Lagerschilde bzw. 
Lagerschildleile mittels Niete 20 am Slanderblechpaket 
1 befesligt sind, zeigt Fig. 3 eine insbesondere Fur 
kompakte und kleinere Elektromotoren geeignete und 5 
fertigungstechnisch besonders einfache genaue Halle- 
rung zumindest eines der Lagerschilde, die dadurch 
gekennzeichnet ist, daB jeweils eines der beiden 
Lagerschilde 5, 6 mil Vertiefungen bzw. nach auBen 
abdichtbaren Durchbruchen 16, 17 versehen ist, in die io 
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beim VergieBen der Slanderwicklung GieBhar 
eindringt und nach dem Ausharten das Lagerschild ( 
Sinne einer axialen und tangentialen Fcstleg 
verankert; die DurchbrOche 16, 17 sind nach au 
durch Klebestreifen 18. 19 abgedichtet. Im vorlieger 
Fall braucht der Lagerschild 6 lediglich dichtend 
dem Standerblechpaket 1 verbunden zu sein, wahi 
die fixierte Halterung zwischen diesen Teilen durch 
ausgehartete VerguBmasse vermittelt wird. 
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